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Svetskommissionen har genom ett avtal med SIS huvudansvaret
fOr standardiseringen inom svetsomrddet som sker inom Europa
(CEN) och internationellt (ISO) och som leder till svensk stan-
dard (55). Arbetet sker huvudsakligen i Svetskommissionens
arbetsgrupper for standardisering AGS 440 — 450 (se vidare

www.svets.se/standard).

NYPUBLICERADE STANDARDER

Ett urval av nya standarder samt vad de behandlar

SS-EN 287-1:2004/A2
SS-ENISO 15011-4
S8-EN IS0 5817/Corl
SS-EN ISO 15614-6
SIS-CEN/TR 14599

TILLAGG TILL SS-EN 287-1

OCH SS-EN 180 15614-1

I nya tildgg till SS-EN 287-1 och SS-
EN ISO 15614-1 sker korrigering av
acceptanskraven. Bland annat med an-
ledning av att man inte beaktat den nya
versionen av SS-EN ISO 5817 fullt ut
vid revisionen av standarderna for svet-
sarprovning - stil (SS-EN 287-1) och
procedurkontroll - stil/nickel (SS-EN
I8C 15614-1, fd SS-EN 288-3), har det
beslutats om foljande korrigering med
avseende pd acceptanskraven i bida
standarderna.

Till nuvarande acceptanskrav: En
svetsprocedur respektive svetsare dr
kvalificerad om diskontinuiteterna och
Sformavvikelserna faller inom de angiv-
na grdnserna for nivd BiENISO 5817,
med undantag for sveisrdge (stum-
svels), svetsrdge (kilsvets), for stort a-
mitt och rotvulst dir nivd C giiller,

laggs foljande:

— Kravet p8 smiltdikets djup 7 0,05t
géller inte for smiitdike. Ett smilt-
dikes djup skall inte dverstiga 0,5

mm.

—  Vinkelavvikelse tillampas inte,
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*Tilldgg till Svetsarprévning - Stal”
*Datablad for svetsrok™
“Korrigering angiende svetsklasser”
"Procedurkoniroll — Koppar”
*Termer och definitioner”

— For felaktig fattningskant galler
niva C.

Dessutom korrigeras andra streck-
satsen iavsnitt 5.3 1 SS-EN 287-1:2004
till f8ljande: svetslige PE for pldt
tdcker vor med ytterdiameter e” 500
mm i svetslige PF.

Det innebir att PF plit inte lingre
tAcker PF ror e” 500 mm, detta eftersom
man i det senare fallet ju startar i PE.

Tillagget till S8-EN IS0 15614-1
har i skrivande stund fnnu inte fast-
stllts.

CE-MARKTA TILLSATSMATE-
RIAL OCH SVETSKOMMISSION-
ENS LISTA OVER GODKANDA
BAGSVETSELEKTRODER
Sedan histen 2005 finns méjligheten att
CE-mirka tillsatsmaterial som bygg-
produkt under bygpgproduktdirektivet
{CPD). Darfor kommer inte elekirod-
listan att uppdateras pd tidigare sitt.
Annu sd linge finns dock inga eller lite
CE-mirkta tillsatsmaterial pd mark-
naden. Dessutom géller 4n sd linge
BSK ete for svenska byggprodukter.
Dettamedftr att elektrodiistan kom-
mer att gélla under en odefinierad dver-

gingstid. CE-mirkta tillsatsmaterial
utanfor listan fir ocksd anvindas som
byggprodukt i Sverige.

SKILLNADER MELLAN EN 729
OCH SS-EN IS0 3834

SS-EN IS0 3834, som ersitter den nu
indragna 88-EN 729, 4r nu publicerad
i en svensksprikig version. Allt storre
vikt ldggs vid denna standard vid till-
verkning av svetsade produkter. Fler
foretag anvinder standarden sorm stdd
vid tillverkning och upphandling av
svetsade produkter. Allt fler referenser
frin europeiska och andra produkt-
standarder och specifikationer, tex for
tryckbirande anordningar, jirnvigs-
applikationer, byggnadsstillningar,
byggprodukter etc, visar ocksa att stan-
darden &r och blir mycket viktig for
svetsande foretag.

Férindringarna i och med revision-
en dr smd for oss anvdndare i Europa.
Det finns ingen anledning till oro Sver
omstdlining for de foretag som filldm-
par EN 729. De tre nivdsrna med om-
fattande (del 2), normala {det 3) och
enkla (del 4) kvalitetskrav kvarstar.

En viisentlig skillnad &r att det ska-
pats en del 5 dér samtliga referenser for




svetsen
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ingdende aktiviteter, tex for svetsar-
prévning, procedurkontroli, kontroll
etc, samlats. Denna del r tinkt att kun-
na bytas ut mot en lista med andra mot-
svarande standarder. Det dr i s fall
tillverkarens ansvar att visa att respek-
tive standard (veferens) dr tekniskt elovi-
valent/likvirdig med motsvarande refe-
rens i del 5. I annat fall fir de bara
anvéindas da de dberopas i produkt-
standard som tillimpas av tillverkaren.

De dokument som anvints skall
vara klart identifierade for kunden i fex
certifikat som utfirdas efter bedimning
av oberoende certifieringsorgan, eller
dberopande av dverenssidmmelse frin
tillverkaren med endera delen av
ISO 3834.

Detta &r tinkt att 6ppna for en mer
global tillampning, tex med avseende
pd AWS och ASME som varit med och
drivit frigan om ISO-standardemas sk
“globala relevans”,

Alla referenser i del 5 har ISO-be-
teckningar som i vissa fall kan skilja sig
(beteckningen, ej innehallet) frn mot-
svarande SS-EN. For att i forekomm-
ande fall se vilka EN-beteckningar de
motsvarar kan dversikten 1 Svetsen nr
3/2003 anvindas (se dven www.svets.-
sefstandard}. De europeiska standar-
derna dr alltsd an betrakia som tekniske
ekvivalenta med motsvarande referen-
ser i del 5. Notera dven att det finns ett
antal nya standarder/referenser i del 5
jAmfort med tidigare 1 EN 729, se ndgra
exempel nedan.

Dessutom har den tekniska rapport,
CR 13576, som beskriver implemente-
ringen av EN 729 reviderats och kom-
mer att ingd i serien som del 6 (publi-
ceras inom kort).

Négra noteringar angéende forind-
ringari de olika delarna. P4 www.svets.-
se/standard finns mer detaljerad infor-
mation.

I del 1 noteras, till skillnad fran tidi-
gare, att alla tre nivaerna, del 2, 3 och
4, fir anvindas separat eller i forbin-
delse med EN ISO $001:2000.

Det betonas att EN ISO 3834 inte
anger krav for ett ledningssystem for
kvalitet (QMS) men innehaller minga
element som bidrar till detta. Ett nytt
avsnitt 1 del 1 innehaller de QMS-
element som tillverkaren bdr beakta
med koppling mellan respektive avsnitt
i ENISO 9001 och EN ISO 3834, tex
styrning av dokument, ledningens an-
svar, validering av processer, intern
revision etc.

Flodesschemat som beskrev valetav
niva har utgdit (reviderad och flyttat tiil
del 6) och istallet har avsnittet om defta
utvecklats. Valet av tillimplig nivén bor
ske enligt produktstandard, specifika-
tion, foreskrift eller kontrakt, och bér
grundas pd kriterier f6r produkten sa-
som graden av komplexitet i tillverk-
ningen, kritisk med avseende pa sdker-
het, produktomride, materialomrade,
omfattningen av de metallurgiska pro-
blem som kan uppsta, i vilken omfatt-
ning avvikelser i produktionen, tex
kantforskjutning, formforéindring eller
svetsdiskontinuiteter paverkar svetsens
prestanda.

Tabellen i del 1 som beskriver skill-
naderna mellan de olika niviemna har
fiyttats till en informativ bilaga och
fortydligats bl a med hur dokumentation
krdvs for respektive niva.

Man har dven fortydligat att dver-
ensstimmelse med en nivi automatiskt
ger Gverensstimmelse med andra ligre
nivéer, tex ger dverensstimmelse med
del 2 ocksé Sverensstimmelse del 3 och
4, T del 2 noteras ocksd mdjligheten att
lagga till eller ta bort delar som inte dr
tillimpliga for produkten eller pd grund
av kravnivin. Detta kan t ex vara till-
Yampligt for foretag som tillverkar ett
urval av produkter dir somliga kriver
den omfattande nivdn medan andra
endast behdver normala eller enkla
kvalitetskrav. En tillverkare kan alltsa
tillimpa olika kravnivéer {or olika de-
lar av tillverkningen och tex tillimpa del
3 eller del 4 &ven om man har ett system
som uppfyller eller &r certifierad mot
del 2. Deita skall d specificeras i sam-
band med kravgenomgéngen och den
tekniska genomgingen, kommuniceras -
meltan kontraktsiutande parter samt
framgd av forklaringen om dverens-
stimmeise.

Det som tidigare kallats kontrakts-
och konstruktionsgenomgéng dr nigot
omformat och i princip sammanslaget
till en sk teknisk genomgéng. Check-
punkterna ir med ndgra fi undantag de-
samma som tidigare. Till detia har lagts
en genomgang av krav. [dén ir att man
skall identifiera dels de krav som stiills
for tillverkningen med avseende pa tex
lagar, foreskrifter och produktstandar-
der, och dels de tekniska detaljer som
anger forutsdttningarna for tillverk-
ningen av aktuell produkt.

Inga tekniska skillnader i avenitten
om underleveranser, utrustning respek-
tive personal for svetsning. Notera, som

tidigare angetts angdende personal och
procedurer, att terminologin genom-
gende har dndrats frdn “godkinnan-
de” #ll “kvalificering”.

Foljande tilligg/fortydligande har
gjorts till kravet om kvalificering av
OFP-personal: “Prdvring for syning
behdver inte vara erfordrad. Nir en
provuing inte erfordras, skall kom-
petensen verifieras av tillveriaren.”

Tvd punkter har lapts till avseende
vad som skall beaktas vid produktions-
planering: “allokering av kvalificerad
personal” respektive “uppstilining av
eventuell produktionsprovning” (den
senare flyttad frin Kontroll och prov-
ning foére svetsning). I &vrigt inga
tekniska forindringar av avsnittet Svets-
ning och besliktade aktiviteter (t ex av-
seende svetsprocedurer).

I avsnittet Férvaring och hantering
av tillsatsmaterial for svetsning har ett
tilldgg gjorts angdende identifiering.
Under avsnittet 1dentifiering och spar-
barhet har for tillsatsmaterial ocksa lagts
till att detta kan innefatta tillverkare,
beteckning och handelsnamn.

Ingen teknisk fGriandring har skett
avseende Forvaring av grundmaterial
respektive Virmebehandling efter
svetsning. For det senare finns dock nn
en hinvisning till CEN ISO/TR 17663
(via tabell 6 i S5-EN ISO 3834-5, se
beskrivningen av del 5). Aven for kont-
roll och provning finns et antal nya
refe-renser, tex EN ISO 13916 och CEN
ISO/TR 17844, men i Gvrigt inga tek-
niska fordndringar.

Kalibrering av utrustning fir miit-
ning, kontroll och provning har kom-
pletterats med validering, En ny refe-
rens for denna aktivitet &r SS-EN ISO
17662, Dessutom ingdr nu denna akti-
vitet dven i del 3.

De punkter sorm anges for ett doku-
menterat system for identifiering res-
pekiive sparbarhet har differentierats.
Detta tydliggdr att identifieringen sker
av tex produktionsplan, fljesedlar,
svetsarnas 13ge och repazationer, och
sparbarhet i1 for tex svetsare, svetsope-
raibrer och svetsdatablad till angivna
svetsar. Identifiering av lige for tillfal-
liga anordningar (tex l0sa rotstéd) ar
nytt.

Kvalitetsdokumentaiionen &r kom-
pletterad med produktionsplan respek-
tive protokoll for underhall av utrast-
ning. Som tidigare néirmnts anges ocksd
kravet pA dokumentation for resp aktivi-
tet pd ett tydligare sétt 1 tabellen i del 1.

For mer information om SS-EN ISO 3834

och andra svetsstandarder se

www.svets.se/standard.
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